

































*本報を ｢単板切削条件に関する研究 (第13報) StudiesonVenerCutingConditions(ⅩⅠⅠ)｣ とする｡前報 ｢単板切削現象の変化
に及ぼすプレッシャバーーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験)(ⅤⅠⅠ)｣は,長崎大学教育学部紀要 一自然科学 一
第67号 53-58 (2002.6)に掲載｡
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*ヱ 工具には,実験用に作成 した鍛接工具 し刃部材質は SKH2,兼房刃物工業㈱製)を用い,刃先角βが180 になるよう研磨したのち,逃
げ角αが30′ (即ち,切削角クが18.50 )となるように,切削実験装置の片持梁型支持アーム (ス トレインゲージ式切削抵抗 2分力測定
装置を兼ねる)の先端に裏刃方式で固定した｡この工具に向かって試験片を一定速度で送 り込む方式で切削実験を行った｡試験片送 り速
度fwは138.7mm/min一定 としたoまた,切込量 tは10mm一定 としたOこのような切削実験で,工具に加わった切削抵抗の2分力 (那
ち,切削方向に平行な水平分力FH(K)および垂直な垂直分力FvfK)が,片持梁型支持アームに貼付されたストレインゲージにより測定され
る｡ローラバーには,それの回転方式が回転固定型 (RR型),自由回転型 (RF型),駆動回転型 (RD型)となるものをとりあげた｡
これらのように,回転方式を変えるには,つぎの方法によった｡切削実験装置に固定されたローラバー固定装置には,軸受を介して回転
自由なシャフ トが族め込まれているが,同シャフ ト (その先端には,ローラバーが朕め込まれている)の回転方式を変えることによって,
ローラバーに自由回転や,所定の駆動回転を与えることができ,あるいはローラバーを回転固定 とすることができる.なお,駆動型ロー
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